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Tesis “Redistribución del área de la Añejadora para mejorar la productividad en la empresa 
Grupo Molinero Parcker´s S.A.C. San José, 2019”, tiene por objetivo general, Redistribución 
del área de la añejadora para mejorar la productividad en la empresa Grupo Molinero 
Parcker´s S.A.C. San José, 2019. 
Teniendo en cuenta la distribución actual del área ha mejorado un 63.93% su productividad, 
habrá obligación plantear una mejor redistribución de área, reduciendo trayectos de línea de 
producción. 
Primeramente, de emprender una distribución se determinará los tiempos empleados de la 
producción antes de la ejecución, con los diagramas de flujo y de actividades lo cual ayudará 
a ejecutar mejor la redistribución, se aplicará el diagrama de recorrido y relacional de 
actividades a emplear el área según su proximidad. Las herramientas indicadas son parte de 
la metodología SLP, donde se utilizó para efectuar el objetivo general, también se utilizó el 
método Guerchet, el cual ayudará a ver si el área está acorde a la suma de la producción, 
maquinaría y operarios que integran en el área de la añejadora. 
En el Análisis de datos se utilizó el Microsoft Excel, de manera descriptiva utilizando tablas 
y gráficos lineales. 
 















Thesis “Redistribution of the Añejadora area to improve productivity in the company Grupo 
Molinero Parcker´s S.A.C. San José, 2019”, has as a general objective, Redistribution of the 
añejadora area to improve productivity in the company Grupo Molinero Parcker´s S.A.C. 
San Jose, 2019. 
Taking into account the current distribution of the area has improved its productivity by 
63.93%, there will be an obligation to propose a better redistribution of area, reducing 
production line paths. 
First, if a distribution is undertaken, the production time before execution will be determined, 
with the flow and activity diagrams which will help to better execute the redistribution, the 
route and relational diagram of activities to be used in the area will be applied. according to 
its proximity. The indicated tools are part of the SLP methodology, where the Guerchet 
method was used to carry out the general objective, which will also help to see if the area is 
consistent with the sum of the production, machinery and workers that are part of the area 
of the mixer. 
In the Data Analysis, Microsoft Excel was used descriptively using tables and linear graphs. 
 













Distribución de planta se ha venido viendo en el mundo empresarial, mejora la productividad 
ayudando a aumentar la rentabilidad. Las compañías toman la distribución de planta como 
aspectos más importantes, considerándose en el mercado competitivo, iniciándose como una 
de las estrategias decisivas para mypes y macro empresa. Hoy las organizaciones trabajan la 
redistribución detalladamente en su mejora, donde su importancia son ingresos y costos. 
Según, (Barón y Zapata, 2012), Redistribución del área adquiere de competencia en el 
mercado mundial, considera estratégica la estabilidad de pequeñas y grandes organizaciones; 
la conducta de ingresos y egresos, estudia su redistribución en su mejora, diseñadas a cumplir 
acciones productivas. 
(García y Serrano, 2013), Su frecuencia a la redistribución se tiene a las exigencias del propio 
proceso: La saturación, el exceso de materiales, exceso de distancia recorrida, los operarios 
competentes realizan procedimientos menos complejos y accidentes laborales. 
Según (Hoyos y Muñoz, 2013) A nivel nacional, ambiente bancario rígido de organizaciones 
corresponden más competitivos y competentes para mejorar la productividad. Se debe 
verificar siempre las tareas de fabricación, gerencia, etcétera. Volver más competitivos. 
Según (Peñaranda, 2016), director ejecutivo del I.E.D.E. “su productividad a nivel nacional 
es baja desde el año 2015 y habría aumentado el 2%. Señala la disminución de la misma que 
puede percibir en 4 diferentes actividades: servicios, minería, comercio Y la agricultura. 
La realidad problemática local presenta Grupo Molinero Parcker´s S.A.C., ubicada en el km 
699, San José-Pacasmayo, la empresa empieza con una área de 400 m2, en el transcurso de 
los años su producción fue incrementando, lo cual compró el terreno de a lado, donde se fue 
percibiendo problemas con la distribución  de la añejadora  y teniendo resultados 
desfavorables en su producción, añadiendo que sus colaboradores también se limitaran a 
identificar problemas que afectan en el área: el personal administrativo, gerente y operarios 
donde se identificaron las causas, identificando que existe espacios muy reducido para los 
trabajadores, y baja producción, donde inicia con el desplazamiento de los trabajadores 
desde recepción de arroz pilado, después viene el proceso de arroz añejado, pasa a la tolva 
de envasado, causando pérdidas al momento del envasado del arroz terminado. Donde cuenta 
con espacio insuficiente; luego la materia prima pasa consecutivamente por cada proceso de 




atascamiento de elevadores, causando baja productividad, añadiendo que el área de 
añejamiento fue invadida por subproductos optando como almacén, causando incomodidad 
para desplazarse por el área, teniendo como desorden toda el área con abundante polvo, 
exceso de ruido, y capacitaciones. El desarrollo de indagación posee como objetivo 
importante de redistribuir el área de añejamiento para mejorar la productividad en la empresa 
Grupo Molinero Parcker´s S.A.C., San José, 2019.  
Existen investigaciones similares de la presente investigación, se encontraron antecedentes 
internacionales como: (Correa, Paula y Oliveros, 2015, p.66), “mejoramiento de 
redistribución de área en la organización Derjor Ltda. Tesis (Título de ingeniero industrial). 
UMNG, Bogotá. Identificó dificultades sobre la línea en producción, áreas en 
responsabilidad específicas, opera tiempos estándar de transcurso de fabricación y 
desarreglo en maquinaría por distancia. La empresa posee dificultad en el transcurso 
productivo, verá procedimiento si posee responsabilidad en sus trabajadores, el proceso 
mejoró de 17.4% a 53.8% reduciendo distancias y proceso productivo. 
De la misma manera. Para (Quiceno, Oscar y Zuluaga, 2016, p.144), “mejora para la 
redistribución de una compañía del sector lácteo. Tesis (Título de ingeniero industrial). 
Universidad ICESI, Santiago de Cali. La compañía Alfa Ltda., consagrada a la elaboración 
de leche líquida, adquirió un planeamiento para la redistribución del proceso, el cliente 
exigió que elaboren producto diferente el cual llame la atención a los clientes. El 
ofrecimiento de mejorar, incrementó el almacenamiento y salida de materia prima en 13.49% 
a 26.61%. Se disminuyó el lapso en un 4.8% e incrementó el contenido en 6.38%.   
El entorno nacional, (Sánchez, 2014) tesis “propuesta en mejora de Lean Manufacturing para 
aumentar la productividad en la organización textil Oh Baby – Chiclayo”, su propósito es 
aumentar su productividad, desarrollando la metodología cuya herramienta es Manufactura 
Esbelta. 
 (Barón y Zapata, 2015), propuesta de redistribución de planta en la organización del sector 
textil, su objetivo general, fue plantear opciones de distribución de organización para 
mejorar la salida de materia prima, ambientes laborales, beneficio de áreas, la ropa incluye 
a partir del hilo inclusive al lucro acabado de la organización Nexxos Studio, Trujillo. 
Se tiene como enfoques conceptuales sobre distribución del área: la distribución del área 




Según (Muther, 1989), “el objetivo es realizar un área de labor y equipo, siendo la más 
efectiva para la labor y eficientes para los trabajadores” (p.15). 
Productividad 
(García, 2014, p.9) “el nivel de interés utiliza recursos para lograr objetivos determinados. 
Para alcanzar resultados en producción se utiliza recursos promedio. 
Productividad=  Producción 
                                  N° de operarios 
Se tiene el fundamento teórico el DOP: Distribución en área, según (Díaz, Jarufe y Noriega, 
2007), disponibilidad en área de factores de producción, cada uno está ubicado en 
operaciones positivas, agradables y baratas en sus objetivos. 
La distribución está planteada eficiente a situaciones de despedida; régimen que la empresa 
progresa o se ajusta a negocios internos y externos. 
Según (Arce, F. Camacho, R. y Solano, G., 2010), la distribución en espacios de trabajo se 
ha perfeccionado hace años, las realizaba el hombre. “La obligación de un ingeniero es 
diseñar instalación de elaboración que realice lo detallado o específico, menor costo y amplíe 
la confianza. 
Planeamiento constante hacia práctica de área, según (Díaz, Jarufe y Noriega, 2007). Instituir 
un procedimiento a alcanzar muestras. Planeación es precisar la disposición y procesos de 
acción conocidos. 
Planeamiento sistemático: Etapas de desarrollo de proyección metódico y adquisición de 
planta son: 
 Averiguar, influencias determinadas, anuncios del producto, costos y la capacidad de 
operación. 
 Referirse a manuales fundamentales y constituir un método estratégico o excelente al 
equipo importante; consideran cinco elementos (lucro, aumento, distancia, servicio y 
tiempo) a la disposición de la empresa. 
 Formar un procedimiento del elemento importante a las tareas de cada elemento y 
ampliar. 
 Cambiar tareas de infraestructuras y ajustar a nuevos planos definidos. 




Tareas básicas sobre la dificultad a una proyección: Para verificar una proyección 
consecuente de planta se considera cinco elementos para mejor clasificación físico. 
(P) = Producto: percibe elaboración en la planta o laboratorio de estudio, materia prima y 
restos probadas, productos acabados. 
(Q) = Aumento: De bienes elaborados o materia prima directos disponibles. Los totales por 
cantidad de pieza, por valor elaborado o venta. 
(R) = Recorrido: procedimiento. La distancia de la tarea obedece el orden de los 
ordenamientos; puede tomar referencia de procedimientos a la ejecución. 
(S) = Servicio anexos: mantenimiento, vestimenta, e higiénicos, cocina, servicio médico, 
centro de fabricación, carga y descarga, acogida y almacenes. 
(T) = Tiempo: accede obligar fabricar los productos. Como programar fabricación, tiempo 
establecido de cada tarea acordara a la elaboración y nombramiento de equipos. 
Instrumentos de planeamiento sistemático de disposición: (SLP) sugiere el instrumento el 
objetivo de dificultad, considera la representación de productos, fabricación y tareas de 
instrucciones propuestas de distribución, hacia una alternativa mejor.  
Metodología de la redistribución de área: según (IngenieríaRural.com, 2014), la distribución 
de planta logra provenir de la sucesiva manera: 
a. Planear la destreza lineal y la disponibilidad práctica: hacer una distribución correcta 
teniendo en cuenta ninguna condición. Realiza ajuste de aplicación o controles que 
obtenemos: áreas, costos, obras efectivas, etcétera. 
b.  Proyectar asunto y máquina a necesidad de elaboración: proyecto del beneficio y 
descripción de la producción establece la tarea del proceso a manejar. Realiza sumas de 
fabricación a varios bienes antes de computar que procesos sugerimos. “Dimensionar” 
tareas de maquinaria adecuada. 
c. Plantear colocación al proceso y maquinaria: antes de empezar se debe conocer la 
distribución del proceso y máquinas a utilizar, (distancia, necesidad, longitud, etcétera). 
Productividad (P): El concepto se amplía de muchas formas, como al criterio de otros 
autores, tal caso es (Bain, 1985), donde indica “Productividad es producción producida entre 
hora – hombre). 
Producción = Unidades producidas 





Según (Rojas, R., 1996), el proceso productivo precisa calcular la utilidad de elementos 
realizados que pende la producción. La compostura de la producción, se designa 
productividad. Puede precisar la capacidad de producción obtenida a un espacio cedido y a 
recursos utilizados. 
Productividad =   Producción obtenida          
     # recurso empleado 
 
Según (Anaya, T., 2007), productividad se define a modo de output obtenidos sobre recursos 
empleados para la obtención, logrando alcanzar la productividad de infraestructuras, 
maquinarias, equipos y mano de obra directa. Así cómo se especifica en el término: 
Productividad =    Output obtenido 
                                        Recursos empleados 
Definición de la terminología.  
a. Redistribución de planta: según (Rojas, R., 1996, p.118). “Distribución de planta se 
emplea al diseño de áreas e instalaciones de métodos, hombre, materia prima y equipo, 
en la empresa. Relación segura de los manuales del área: operarios, equipos, materia 
prima, stock, etcétera. Precisos para el trabajo del área de producción”  
b. Diagrama de operaciones: (Rojas, R., 1996, p.27), “la gráfica de operaciones e 
inspecciones se enfocan a la tarea de fabricación, excepto movimientos de materia prima. 
Muestra la secuencia de acontecimientos en orden cronológico, de la materia prima”. 
c. Diagrama de análisis de proceso: (Rojas, R., 1996, p.30) “Diagrama de flujo, detalla el 
proceso de operaciones. El carácter gráfico de las operaciones, inspecciones, transporte, 
demoras y almacenajes, incluye tiempos solicitados de cada tarea y distancias”. 
d. Productividad: (Rojas, R., 1996), “la productividad se puede definir como producción 
alcanzada en un tiempo cedido y cantidad de recursos empleados para adquirir” (p. 10). 
e. Producción: (Rojas, R., 1996) “cantidad de recursos producidos en un lapso fijo” (p.10). 
f. SLP: “Metodología coincide como SLP (Systematic Layout Planning), Muther (1981). 
 
Con este análisis se realiza el problema: ¿La redistribución del área de la añejadora permitirá 
mejorar la productividad en la empresa Grupo Molinero Parcker´s S.A.C., 2019? 
Dado la Hipótesis que plantea es: La redistribución del área de la añejadora mejorará la 




La presente investigación es justificación teórica, ayuda a las empresas a enfocarse de otra 
manera, y hace tener una buena distribución del área lo que hace tener un mejor lugar de 
maquinaria, equipos, materiales, con un ambiente más adecuado. Así mismo de manera la 
justificación metodológica para alcanzar el objetivo de tesis, se emplea técnicas de 
investigación, observación y modelo de redistribución para una mejora en la productividad, 
comprende un conjunto de procesos que se lleva a cabo, lo cual comprende de estimación o 
demanda. Por otro lado, implicancias prácticas ayuda a resolver los problemas presentes o 
que surja en el futuro con referencia a investigadores, ayudando a controlar la realidad 
problemática de la empresa u organización. 
El Objetivo General de la tesis es: Redistribución del área de la añejadora para mejorar la 
productividad en la empresa Grupo Molinero Parcker´s S.A.C. San José, 2019. 
Objetivos Específicos:  
O1. Evaluar la situación actual de la distribución del área de la añejadora antes de aumentar 
la productividad en Grupo Molinero Parcker´s S.A.C.  
O2. Ejecutar las técnicas de planificación sistemáticas de distribución (SPL) aplicando el 
diagrama relacional de actividades, recorrido y espacios y el Método Guerchet en Grupo 
Molinero Parcker´s S.A.C. San José, 2019. 
O3. Evaluar los indicadores de productividad inicial y final de la empresa Grupo Molinero 




















2.1. Tipo y Diseño de investigación  
La indagación tipo Experimental, explora saber la molestia y dar salida a la situación del 
problema. Según, (Valderrama, 2010), para “la investigación experimental requiere crear, 
proceder, construir y cambiar. Esta investigación lo realizan los del pre - posgrado en 
diferentes instituciones universitarias, y trazar recursos a la productividad con la distribución 
de área” (p.65). 
Diseño de investigación  
Según, (Hernández, 2010), indagación que identifica las variables. Se trata de estudios de 
variables independientes en relación de nuevas variables. La indagación pre experimental 
observa fenómenos que surgen en su contexto, para luego analizarlas se ejecuta una prueba 
de diagnóstico experimental y para finalizar se vuelve a ejecutar. Pre experimental, diseño 
de indagación pre prueba y post prueba.  





G: Grupo o muestra 
O1, O2: Nivel de severidad en las operaciones. 
X: Estímulo basado en las propuestas de medidas de control. 
 
2.2. Operacionalización de variables 
Variable Independiente (X): 
X = Redistribución del área  
Variable Dependiente (Y): 
Y = Productividad. 
O1 O2 
X: Estímulo 




Matriz de Operacionalización de Variables 
Tabla N°1: Matriz de Operacionalización de variables 
Nota: Las dimensiones de las variables de redistribución de área se encuentran basadas a las Normas ISO 690 – 2, y las dimensiones de la 
variable productividad. 









Muther, dice “El objetivo es 
realizar una buena distribución de 
áreas en el trabajo y de equipo, 
donde sea la más segura para la 
labor y agradable para los 
trabajadores” (1981, p. 15) 
Elaboración de una 
redistribución de área 
de la situación actual 
de la organización para 





Espacio utilizado actual 







Distancia recorrida actual 










Según Martínez, “productividad, 
refleja en el total de producción 
sobre mano de obra o número de 
máquinas denotando una 
productividad eficiente: recursos 
humanos, capital, conocimiento, 





Consta de la 
producción sobre mano 








N° de máquinas 
 Consiste en la cantidad 
producidas sobre hora 
– hombre, también 




Hora – Hombre 
 
Unidades producidas 






2.3. Población, Muestra y Muestreo 
 
Población 
Se consideró toda el área de la Añejadora. 
Muestra 
En la investigación se consideró el área para la producción, en las cuales se encuentra las 
máquinas Añejadoras. 
Muestreo 
Se hizo un muestreo para la muestra estadística a partir de una población estadística 
inferencial. Eligiendo una muestra aleatoria. 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad. 
Técnicas de recolección de datos: 
Observación: Observa la realidad vigente en la organización para ver cómo está distribuido 
el área. 
Entrevista: Ayudará a formular preguntas a los trabajadores actos para aportar 
conocimientos sobre el área trabajado. 
Análisis documentario: Permitió hacer el levantamiento de información de las actividades 
del área de la Añejadora.  
Instrumento de recolección de datos 
Guías de observación: Registro de evaluar trabajos, rangos amplios. Permite mirar acciones 
aplicadas por el investigador más eficiente. 
Cuestionario: Formulario de preguntas que ayuda al investigador a realizar preguntas para 
obtener información de los encuestados. 
Guías de análisis documentario: Referente de información lo cual a los investigadores les 
facilita encontrar información necesaria para empezar su investigación. 
Validez  
El adjunto de herramienta de recolectar datos, ficha de observación y encuestas, se empleará 
al compromiso de indagación, ayuda a personas conocedoras del tema estudiado, lo cual se 
enfoca al diseño o estudio adecuado.  
La validez fue realizada por el siguiente profesional: 






Para obtener la confiabilidad se aplicará la muestra de 6 operarios del área en la añejadora 
de la empresa Grupo Molinero Parcker´s, donde se computó el coeficiente de alfa de cron 
Bach de las encuestas realizadas, cual fue elaborada con dos alternativas Si o No y 12 
preguntas. 
 
2.5. Procedimiento  
Recopilar y analizar la información actual de la distribución:  
Análisis de datos. 
Elaborar los diagramas de procesos de los productos que se elaboran: 
Diagrama de operaciones 
Diagrama de análisis de proceso 
Diagrama de flujo 
Elaborar la propuesta de la redistribución de planta 
Tabla relacional 
Diagrama relacional 
Métodos de análisis de datos 
 
2.6. Análisis descriptivo 
Realizada la población y muestras, utilizamos técnicas e instrumentos de datos, procediendo 
la validación mediante tablas de resultados, representando indicadores escritos en desiguales 
para las disposiciones. 
 
2.7. Aspectos éticos  
 
Esta indagación tiene la intervención científica y legitimidad de resultados, la 










3.1. OE 1. Situación Actual. Evaluación  
“Grupo Molinero Parcker´s S.A.C.” Inició hace más de 8 años en el sector industrial gracias 
al impulso que tenía el arroz. Lo cual aprovechó el dueño y gerente Don Carlos Parco 
Camacho. En el año 2010, le surge la idea de poner un molino para el pilado de arroz, fue 
así cómo inició sus actividades del pilado de arroz con un área de 3000 m2, al ver que le iba 
bien empezó a emplear más grande su planta, comprando terreno de al lado 9000 m2. En el 
2016 decide comprar máquinas secadoras para brindar servicio de secado de arroz en 
cáscara, donde le va muy bien en la actualidad. En el 2017 decide brindar otro servicio, 
donde compró dos máquinas Añejadoras, lo cual cuenta con un área de 1009 m2 haciendo 
de muy poco espacio para la producción, donde también es utilizado como almacén de 
producto terminado después de añejado. 
El área está constituida por: Área Administradora, Producción, Almacén. 
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Evaluación actual del proceso  
La investigación realizada abarca sólo el área de la Añejadora de la organización Grupo 
Molinero Parcker´s S.A.C. el área cuenta con dos máquinas, donde también se encuentra el 
stock del beneficio acabado. 
El área cuenta con 6 a 7 trabajadores, realizan su labor en dos turnos al día. 
El proceso del añejado empieza desde el traslado del arroz pilado a la máquina Añejadora 
donde el proceso demora 3 a 1 hora, siendo 3 descargas y 3 procesos a la semana de cada 
máquina. 
Máquina N°1: cuenta con una capacidad de 320 sacos de arroz pilado de 50kg, por proceso 
siendo una descarga de 317 sacos. 
Máquina N°2: tiene una capacidad máxima por proceso de carga 330 sacos de arroz pilado 
de 50kg, con una descarga de 325 sacos. 
Ambas máquinas tienen un proceso de 13 horas de calentamiento, 10 horas de añejado y 18 












































El área de la Añejadora no cuenta con una cadena de suministro, cuenta con poco espacio de 
producción y almacén de producto determinado, siendo una molestia para los trabajadores, 
donde no les permite movilizarse de manera eficiente al desarrollar su tarea. Causando a 
diario una molestia y fatiga. El área está distribuida por: 
 Máquinas Añejadoras 
 Faja transportadora 
 Elevadores 




 Computadora esterilizadora 
 Balanza electrónica  
Uno de las dificultades que causa el área de la Añejadora es la distribución de producción 
conjunto al área de almacén, causando informalidad de encargos y disminución en 
productividad por el poco espacio. Causando también atascamiento de elevadores donde 
impide tener una buena producción, hace que el tiempo del proceso demore más de lo 
normal.  
No cuenta con mantenimiento establecido de máquinas, calidad del producto terminado a 






















































Diagrama de DAP 
Tabla N°02: Diagrama DAP – Antes 
LUGAR: Grupo Molinero Parcker´s S.A.C. Fecha: 















1 Recepción de arroz pilado 
 
    1.1 
2 Almacenaje de arroz en saquetas      2.11 
3 Traslado a la tolva       2.3 
4 
Llenado de tolva a máquina (por 
saqueta) 
 




    606 
6 Envasado de arroz 
 
    1.27 
7 cocida de saco de producto terminado 
 
    1.15 
8 
Traslado al almacén de producto 
terminado 
     
2.57 
9 Almacén de producto terminado      1.12 
TOTAL 6   2   1 68. 92 
Fuente: Elaboración propia 
El diagrama DOP) y DAP, da flujo al proceso y tiempo. DAP, detallado para realizar estudio 
de mediciones que permite renovar la redistribución de actividad del área. En la tabla 2, 
muestra 7 operaciones durante el proceso de añejamiento, 2 transporte y 1 almacenamiento, 















Elaboración de tiempo antes de la mejora 
Tabla N°03: Estudio e tiempo para actividades (minutos) 
TOMA DE TIEMPO - GRUPO MOLINERO PARCKER´S S.A.C. 
EMPRESA Grupo Molinero Parcker´s S.A.C. Área Añejadora 
MÉTODO PRE - TEST 
POST - 
TEST 
 Proceso Añejamiento 
ELABORADO 
POR 









































min min min min min min min min min min min min min min min min min 
1 Recepción de arroz pilado 1.1 1 1.2 1.3 1.15 1.05 1.2 1 1.17 1.12 1 1.14 1.13 1.03 1.06 1 1.05 1.1 
2 
Almacenaje de arroz en 
saquetas 
2 2.4 1.7 1.56 1.6 1.45 1.55 1.58 2 2 2.3 2.6 2.55 2.6 3 2.45 2.59 2.11 
3 traslado a la tolva 2.5 2.1 2 2.3 2.1 2 2.4 2.2 2 2.3 2.6 2.5 2.56 2.45 2.53 2.5 2 2.3 
4 
llenado de tolva a máquina 
(por saqueta) 
2.7 3 2.5 3 2.65 2.5 2.55 3 2.6 2.45 3 2.53 2.49 2.57 3 2.59 2.56 2.69 
5 Añejamiento  599 602 600 604 600 598 603 605 601 600 597 603 606 604 601 599 605 602 
6 Envasado de sacos 1.5 1.3 1.2 1.3 1.15 1.5 1.2 1.35 1.17 1.12 1.33 1.14 1.13 1.23 1.2 1.42 1.34 1.27 
7 
cocida de saco de producto 
terminado 
1.1 1.21 1.2 1.3 1.15 1.05 1.2 1.21 1.17 1.12 1.15 1.14 1.13 1.03 1.06 1.11 1.14 1.15 
8 
Traslado a almacén de 
producto terminado 
2.39 2.45 2.43 2.54 2.51 3 2.59 2.49 2.48 3 2.57 2.55 2.49 2.54 2.49 2.57 2.59 2.57 
9 
Almacén de producto 
terminado 
1.1 1 1.2 1.3 1.15 1.08 1.2 1 1.17 1.12 1.11 1.14 1.13 1.09 1.06 1.12 1.15 1.12 
TIEMPO TOTALES MINUTOS 613 616 613 619 613 612 617 619 615 614 612 618 621 619 616 614 619 616 




Observamos su tiempo del trabajador mediante el transcurso de sus 12 horas establecidas es 
68. 43 minutos (10.52 horas trabajadas =651.57 minutos) 583 minutos realizan otras tareas 
(limpieza, ayuda en otras áreas) tiempo de servicio y/o relajación.  
Muestra el proceso del tiempo de añejamiento de Grupo Molinero Parcker´s S.A.C. 
(minutos) se aprecia que el mayor tiempo pertenece al día 13 con 621 minutos; el cual el 
tiempo menor le pertenece al día 11 con 612 minutos. 
Haciendo asimilación de las dos jornadas, se nota una diferencia de 9 minutos para el proceso 

































Proceso:  Añejamiento de arroz 
INDICADOR TÉCNICA INSTRUMENTO FÓRMULA 
PRODUCTIVIDAD 





P.MO=Producción obtenida            






productividad mano de obra 
(Sacos de arroz / horas día) 
08/02/2019 315 12 7 4 
09/02/2019 314 12 7 4 
14/02/2019 303 12 7 4 
15/02/2019 312 12 7 4 
14/03/2019 311 12 7 4 
19/03/2019 311 12 7 4 
20/03/2019 626 12 7 7 
25/03/2019 320 12 7 4 
27/03/2019 316 12 7 4 
01/04/2019 307 12 7 4 
18/04/2019 306 12 7 4 
19/04/2019 307 12 7 4 
20/04/2019 615 12 7 7 
24/04/2019 307 12 7 4 
25/04/2019 308 12 7 4 
26/04/2019 308 12 7 4 
29/04/2019 610 12 7 7 
Total 6196 204 7 4 
Fuente: Elaboración propia 
Nota: La tabla 8 da a conocer desde el 8 de febrero al 29 de abril que la producción fue de 

















Proceso:  Añejamiento de arroz 
INDICADOR TÉCNICA INSTRUMENTO FÓRMULA 
PRODUCTIVIDAD 





P. I=Producción sacos por día               






Productividad Inicial = sacos 
por día / operario 
08/02/2019 315 6 53 
09/02/2019 314 6 52 
14/02/2019 303 6 51 
15/02/2019 312 6 52 
14/03/2019 311 6 52 
19/03/2019 311 6 52 
20/03/2019 626 6 104 
25/03/2019 320 6 53 
27/03/2019 316 6 53 
01/04/2019 307 6 51 
18/04/2019 306 6 51 
19/04/2019 307 6 51 
20/04/2019 615 6 103 
24/04/2019 307 6 51 
25/04/2019 308 6 51 
26/04/2019 308 6 51 
29/04/2019 610 6 102 
Total  6196 6 61 
Fuente: Elaboración propia 
Nota: Grupo Molinero Parcker’s, da a conocer que el área de la añejadora cuenta con una 
productividad inicial de 61 sacos día / operario. 
 
3.2. OE2. Aplicación del diagrama relacional de actividades y el método Guerchet 
Aplicación del Método Guerchet  

























Añejadora 1 1 3 3.3 4.56 6.17 15.048 45.144 6.17 9.0288 69.2208 207.7 
Añejadora 2 1 3 3.3 4.67 6.17 15.411 46.233 6.17 9.2466 70.8906 212.7 
Zaranda 1 2 3.3 3.78 9.09 12.474 24.948 9.09 5.6133 43.0353 86.1 
Balanza 1 1 0.9 1.2 1.5 1.08 1.08 1.5 0.324 2.484 2.5 
 
4   
 




  K 0.15 
H 5.7 
 
Fuente: Elaboración propia 
Nota: Requerimiento del área de la Añejadora es 509 m2, lo cual cuenta con un área de 437.2 m2, donde sugiere necesidad de aplicación. 
 






















     11.6 
 
 1258.4 
    K 0.1 
 
H 0.10 
Fuente: Elaboración propia 
Nota: Nos da a conocer requerimiento de área en almacén del producto terminado de 1258.4 m2, donde cuenta con 572.01 m2, da a conocer una 




Tabla N° 08: Resumen áreas requerida y actual 
MÉTODO GUERCHET 









Fuente: Elaboración propia 
Conclusión, área de producción y almacén requieren más área para realizar su tarea, 
reduciendo accidentes para una mejor productividad. 
Método Guerchet, sus valores pueden ser transformados y concretos a la obligación en la 
empresa, el cual se realizó una reunión gerencial acordándose que las áreas necesitaban ser 
más grande que el requerimiento. 
Realizados los anteriores cuadros de tiempos y enfocados a mejorar, se calculó distancia 
recorrida.  








1. Traslado almacén de Materia Prima Arroz 
pilado 500 6 3000 
2. Traslado hacia la tolva de llenado máquinas 10 6 60 
3. Traslado a la computadora esterizador  10 1 10 
4. Traslado a la tolva de descargue 13 1 13 
5. Traslado almacén producto terminado 15 15 225 
  Total 3308 
Fuente: Elaboración propia 
 El trabajador corre un trayecto de 3308 metros / turno. 
Método Relacional de Actividades 
Método SLP: desciende a calcular y utilizar herramienta para la planta: 
Tabla Relacional de Actividades 







Gráfico N°1: Valor de proximidad   Gráfico N°2: Motivos 
Código Valor proximidad 
A Absolutamente necesario 
E Especialmente necesario 
I Importante 
O Normal y ordinario 
U Sin importancia 
X No recomendable 
Fuente: Días et alii (2017, p.304)  
                   Fuente: Días et alii (2017, p.305)                             
 
Se prosigue a ejecutar la tabla relacional refiriendo la proximidad e intercepta.  
Gráfico N°3: Tabla Relacional de Actividades 
1. Recepción de arroz pilado 
  
  A 
2. traslado de arroz pilado a la tolva 
máquinas 
   2 O 
  A  1 O 
3. Proceso de añejamiento 
   2 O  1 U 
  A  2 O  7 X 
4. producto terminado 
   1 I  7 U  6 
  A  4 U  2 
5. Oficina 
   4 I  6 
  E  3 
6. Despacho 
   4 
  
Fuente: Elaboración propia 
Gráfico N°4: Resumen de relacionales 
CONCLUSIÓN 
A (1,2) (2,3) (3,4) (4,6) 
E (1,5) (4,5) 
I (3,5) (5,6) 
O (1,3) (2,4) (2,5) (2,6) 
U (1,4) 
X (1,6) 
Fuente: Elaboración propia 
Obtención la proximidad de valores, la tabla relacional ayudará aplicar las herramientas 
siguientes. 
Diagrama Relacional de Actividades 
Adquirido los resultados, se realizará el diagrama relacional de actividades, donde 
permitirá ver las tareas con una proximidad de cada una con la finalidad de proponer el 
mínimo recorrido a las áreas. 
Código Motivos 
1 Inspección o control 
2 Importante presencia de operario 
3 Importante presencia de gerencia 
4 Condiciones ambientales optimas 
5 Condiciones de seguridad altas. 
6 Alto traslado 




Gráfico N°5: Identificación de Actividades 
IDENTIFICACIÓN DE ACTIVIDADES 
 







Fuente: Días et alii (2007, p.306) 
Gráfico N°6: Código proximidad 
CÓDIGO PROXIMIDAD COLOR N° LÍNEAS 
A Absolutamente necesario Rojo 4 rectas 
E Especialmente necesario Verde 3 rectas 
I Importante Azul 2 rectas 
O Normal y ordinario Amarillo 1 recta 
U Sin importancia ---- ---- 
X No deseable Morado 1 formal 
Fuente: Díaz et alii (2007, p.306) 
Gráfico N°7: Relacional de Actividades. 
 
Fuente: Elaboración propia 






Diagrama Relacional de Espacios 
Ayuda a observar la distribución del área, para ver medidas de proximidad del área requerida 
en el proceso. Se realiza el cuadro para tener en cuenta una unidad de área por tarea.  








Recepción de arroz 
pilado 
40 m2 10 
 
Traslado de arroz a 
tolva 
68 m2 17 
 








572.01 m2 143 
Fuente: Díaz et alii (2007, p.308) 
Gráfico N°09: Disposición renovada 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Muestra mejor diagrama de distancia que relaciona el área, haciendo lo posible que exista 




Aplicación de mejora 
En una reunión gerencial se optó por una mejor distribución. Teniendo una nueva 
distribución lineal C con entrada y salida. Se tomó el área y distancia de tiempo obtenido. 
Tabla N°10: Resumen área requerida, actual y nueva 
MÉTODO GUERCHET 




1258.4 572 1300 m2 
AÑEJADORA 
PRODUCCIÓN 
508.9 437.2 700 m2 
Fuente: Elaboración propia 
Observamos la redistribución con requerimiento de espacio en las áreas de añejamiento y 
almacén, cuenta con mejor nivel donde exista menor accidente por desorden. 












571 m2 1258.4 m2 571 m2 / 1258.4 = 0.45 = 45% 
AÑEJADORA 
PRODUCCIÓN 




1300 m2 1258.4 m2 1300 m2 / 1258.4 m2 = 1.03 = 103% 
AÑEJADORA 
PRODUCCIÓN 
700 m2 508.9 m2 700 m2 / 508.9 m2 = 1.38 = 138% 
Fuente: Elaboración propia 
Indicador “espacio”, se observa el porcentaje de las áreas que son menores al 100% antes y 





















































Diagrama de DAP (diseñado) 
Tabla N°12: Diagrama DAP - Mejora 
LUGAR: Grupo Molinero Parcker´s S.A.C. Fecha: 



















    
2 
Traslado a la tolva de las 
máquinas 
     
  
3 
Llenado de tolva a máquina 
(por saqueta) 
 
    
  
4 
Selección de producto 
terminado  




      
6 Llenado de sacos  
 
      
7 
Traslado a almacén de 
producto terminado 




Almacén de producto 
terminado 
     
  
9 
Retorno al área de 
producción 
     
  
TOTAL 4 1 3   1   
Fuente: Elaboración propia 
Nota: Muestra la tabla 12, un total de 4 operaciones, 1 inspección, 3 transportes y 1 
almacenamiento, total de 9 tareas.  
Metodología SLP, aplicación física: Mejora 
1. Ejecución de limpieza del área de objetos absueltos en el proceso en el área de 
añejamiento 
Figura 1: Limpieza de área - antes 
 




Figura 2: Limpieza de área - después 
 
Fuente: Elaboración propia 
2. Ampliación de área  
El área de recepción materia prima era mínima lo cual se ampliado más. 
Figura 3: Ampliación de área - antes 
 
Fuente: Elaboración propia 






Tabla N°13: Toma de tiempo - Mejora 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
TOMA DE TIEMPO - GRUPO MOLINERO PARCKER´S S.A.C. 
EMPRESA Grupo Molinero Parcker´s S.A.C. Área Añejadora 
MÉTODO PRE - TEST 
POST - 
TEST 
 Proceso Añejamiento 
ELABORADO 
POR 









































min min min min min min min min Min min min min min min min min min 
1 Recepción de arroz pilado 1 1.01 1.03 1.05 1.1 1.05 1.01 1 1 1.09 1 1.03 1.05 1.03 1.02 1 1.05 1 
2 Almacenaje de arroz en saquetas 1.3 1.45 1.54 1.56 1.6 1.45 1.55 1.58 1.43 1.23 1.42 1.34 1.4 1.55 1.24 1.47 1.32 1.4 
3 traslado a la tolva 1.6 2 2 1.56 2.1 2 2.08 2.1 2 1.8 2 2.1 1.56 1.59 1.6 2 1.55 1.9 
4 
llenado de tolva a máquina (por 
saqueta) 
2.5 2.2 2.5 2.32 2.65 2.5 2.55 2.44 2.6 2.45 2.36 2.13 2 2.34 2.4 2.1 1.6 2.3 
5 Añejamiento 599 600 597 601 600 598 600 599 601 600 596 600 601 603 601 599 605 600 
6 Envasado de sacos 1 1.11 1.2 1.12 1.15 1.21 1.2 1.12 1.17 1.12 1.21 1.14 1.13 1.23 1.2 1.32 1.1 1.2 
7 
cocida de saco de producto 
terminado 
1 0.59 1.02 1.1 1.09 1.05 1.1 1 1.13 1.12 1.06 1.08 1.1 1.03 1.06 1.11 1.09 1 
8 
Traslado a almacén de producto 
terminado 
2 1.59 2.13 2.1 2.21 2.32 2.12 2.3 2.32 2.2 2.3 2.35 2.4 2.42 2.38 2.41 2 2.2 
9 Almacén producto terminado 1.1 1 1.2 1.09 1.15 1.08 1.1 1 1.11 1.05 1 1.01 1 1.09 1.06 1 1 1.1 




Nota: Aprecia la tabla 13, después de tomar el tiempo del mes de enero del presente año. Se 
identificó el día 17, un tiempo mayor de 616 minutos, de igual manera el día 11 identifica 
un tiempo menor de 608 minutos. Analizando el tiempo actual son menores a los tiempos 
anteriores. 








Proceso:  Añejamiento de arroz 
INDICADOR TÉCNICA INSTRUMENTO FÓRMULA 
PRODUCTIVID






P.MO=Producción obtenida                  





productividad mano de obra 
(Sacos de arroz / horas día) 
01/09/2019 311 12 7 4 
07/09/2019 296 12 7 4 
16/09/2019 300 12 7 4 
17/09/2019 302 12 7 4 
20/09/2019 295 12 7 4 
21/09/2019 295 12 7 4 
22/09/2019 293 12 7 3 
23/09/2019 301 12 7 4 
24/09/2019 301 12 7 4 
26/09/2019 297 12 7 4 
29/09/2019 309 12 7 4 
30/09/2019 306 12 7 4 
31/09/2019 303 12 7 4 
01/10/2019 300 12 7 4 
02/10/2019 301 12 7 4 
03/10/2019 310 12 7 4 
Total 4820 192 7 4 
Fuente: Elaboración propia 
Nota: La tabla 14, da a conocer desde el 1 de mayo al 3 de junio menciona que su producción 
fue de 4820 sacos de arroz añejado. Siendo la productividad mano de obra un total de 4 sacos 







3.3. OE3. Evaluación de los indicadores de productividad inicial y final de la empresa 
Grupo Molinero Parcker´s S.A.C. San José, 2019. 








Proceso:  Añejamiento de arroz 
INDICADOR TÉCNICA INSTRUMENTO FÓRMULA 
Productividad 





P. F=Producción sacos por día                  






Productividad Final = sacos por 
día / operario 
01/09/2019 311 3 104 
07/09/2019 296 3 99 
16/09/2019 300 3 100 
17/09/2019 302 3 101 
20/09/2019 295 3 98 
21/09/2019 295 3 98 
22/09/2019 293 3 98 
23/09/2019 301 3 100 
24/09/2019 301 3 100 
26/09/2019 297 3 99 
29/09/2019 309 3 103 
30/09/2019 306 3 102 
31/09/2019 303 3 101 
01/10/2019 300 3 100 
02/10/2019 301 3 100 
03/10/2019 310 3 103 
Total 4820 3 100 
Fuente: Elaboración propia 











Calculamos la Productividad Final – Inicial 
Tabla N°16: Productividad final – inicial 










61 100 63.93 % 
Fuente: Elaboración propia 
Conclusión productividad, hemos notado una gran diferencia, como vemos en la tabla N° 
16, después que hemos realizado la redistribución del área de la añejadora hemos notado que 
la productividad actual le saca una gran ventaja de 39 sacos por operario a la productividad 
inicial.  Siendo un 63.93% de diferencia que ha mejorado la productividad, disminuyendo 3 
operarios. 
Prueba de normalidad  
Para diferenciar la hipótesis planteada de la tesis hicimos la prueba T Student, Primero 
emplearemos la prueba de Shapiro-Wilk por ser una muestra menor a 30, para comprobar 
que los datos siguen una distribución normal. Las hipótesis para las pruebas de normalidad 
son las siguientes: 
H0: los datos de la productividad siguen una distribución normal 
H1: los datos de la productividad no siguen una distribución normal. 
Aplicando el software SPSS se obtiene el siguiente resultado: 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Antes ,436 16 ,125 
Después ,923 16 ,186 
 
De la tabla anterior observamos que la prueba de Shapiro-Wilk muestra un nivel de 
significancia (Sig.) de 0.125, el cual es mayor que 0.05, aceptando la hipótesis nula. Por lo 







Prueba de hipótesis para la investigación 
Para prueba de hipótesis se plantearon las siguientes hipótesis: 
H0: La aplicación del estudio del trabajo no incrementará la productividad 
H1: La aplicación del estudio del trabajo incrementará la productividad. 
Se utilizó la prueba T Student para ejecutar la prueba de hipótesis con el software estadístico 
SPSS, adquiriendo el siguiente resultado: 
 
 
De la tabla anterior, hallamos que el nivel de significancia es 0.000 en la prueba t para 
muestras relacionadas. Este valor es menor que 0.025(0.05/2=0.025 contraste bilateral), 
podemos decir que se rechaza la hipótesis nula. Concluimos que la aplicación del estudio del 






















95% de intervalo de 
confianza de la diferencia 
Inferior Superior 
Par 1 Antes -
Después 





La tesis da a conocer una buena redistribución de área, tomada como importante para la 
empresa. Se logró concluir con los objetivos diseñados mediante las aplicaciones del método 
SLP y Guerchet, lo especifica una mejora de productividad.  
Se observa mejoramiento productivo principalmente en el área de la añejadora.  
Con relación a los resultados logrados sobre productividad, se notó que la productividad, 
paso de 61 sacos día/operario a 100 sacos día/operario, lo cual representa un aumento de 
63.93%. La mejora es respaldada por CORREA, Paula y Oliveros; quien en su tesis 
“mejoramiento de distribución de área de la organización Derjor Ltda” el cual obtuvo 
incremento en su producción y del proceso, mejoró de 17.4% a 53.8% reduciendo distancias 
y proceso productivo.  
Siguiendo, la redistribución en el área, presentaba un índice antes de 45% y ahora un 103% 
significa que mejoró un 58%. El resultado es respaldado por QUICENO, Oscar y Zuluaga, 
por su tesis “mejoramiento para la redistribución de área en la organización del sector 
lácteo”. La compañía Alfa Ltda.”. Utilizó el método Guerchet y perfeccionó que, aumentó 
el almacenamiento y salida de materia prima en 13.49% a 26.61%. Se disminuyó el lapso en 
un 4.8% e incrementó el contenido en 6.38%.   
Da a conocer que la productividad aumentó 39 sacos dia/ operario en el área de la añejadora. 
Siendo la respuesta respaldad por Sánchez en su tesis “propuesta de mejora basado en Lean 
Manufacturing para aumentar la productividad en la compañía textil Oh Baby – Chiclayo”, 
quien aumentó su productividad, desarrollando la metodología cuya herramienta de 
Manufactura Esbelta. 
Finalizando, la productividad actual mejoró acorde con el objetivo general de un 36.07% a 
un 63.93%. Respuesta respaldad por Barón y Zapata, propuesta de distribución de planta en 
la organización del sector textil, logro plantear su objetivo general mejorando la distribución 









Dadas las conclusiones se ejecutan de acuerdo a los objetivos:  
De acuerdo con el objetivo específico, la productividad alcanzó aumentar 39 sacos 
día/operario, paso de 61 sacos día/operario a 100 sacos día/operario con un porcentaje de 
63.93%, y cumple con el objetivo general que menciona que la redistribución de área ha 
mejorado la productividad total, se utilizaron herramientas de distribución de planta como 
el método Guerchet y el método relacional de actividades para cortar distancias y tiempos. 
Segundo objetivo, Se ha confirmado que la redistribución del área de la añejadora ha 
mejorado su productividad en la empresa Grupo Molinero Parcker´s S.A.C. antes de la 
mejora el índice de distanciamiento, tiempo y distribución era mayor a lo que ahora se puede 
ver una gran mejora después de haber aplicado el diagrama relacional de actividades y el 
método Guerchet. Se logro mejorar el tiempo programado y la productividad.  
tercer objetivo específico, menciona que la redistribución del área ha mejorado su 
productividad, donde antes de haber aplicado las herramientas el promedio era menor a lo 


















De haber culminado la tesis y demostrado que mediante una redistribución de área se puede 
mejorar la productividad, recomiendo utilizar las siguientes herramientas para sus 
investigaciones:  
Recomiendo a las empresas aplicar una redistribución de área si desean mejorar su 
productividad o sus tiempos de trabajo, el método de planeamiento sistemático de la 
distribución de planta (SLP) y el método Guerchet, lo cual permite mejorar, distancias 
corridas, tiempo y espacio. 
La redistribución área no solo debemos enfocarnos en incrementar la productividad, también 
en dirigir distribución en el factor hombre, lo cual una mejor distribución ayuda a los 
trabajadores tener mejor rendimiento en sus labores. 
La redistribución de área, ayuda a ejecutar cambios y eliminar operaciones, lo cual reduce 
tiempo, así como el físico de la maquinaria, equipos, siendo así su proceso sería más 
productivo y eficiente.  
Se debe dar capacitación a los trabajadores del área o de toda la planta continuamente, para 
que estén mejor preparados al realizar su labor. Así puedan rendir mejor y ayudar a la 
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Anexo 2: Definición conceptual de variable independiente 
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Anexo 3: Definición conceptual de variable dependiente 
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Anexo N° 04: Instrumentos de medición para distribución de planta. 
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Anexo 5: Formato de Tiempos 
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Anexo 7: Método Guerchet 
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Anexo 8: Instrumento de medición 
INSTRUMENTO DE MEDICIÓN PRE 
DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 





















Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 9: Instrumentos de medición para distribución de planta – Post 
INSTRUMENTO DE MEDICIÓN POST 
DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 
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Anexo 10: Certificado validez del instrumento 
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